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(57) Ab-stract: The invention coneems an inslallalion lor nonwoven pR>duction, eharacleri/ed in ih;ji ii comprise.s u spunbonded 
web plant ( 1 ) whereof the die (3) is inclined al an angle v)!' 10 to 60* and preferably of 20 to 50° relative ihe displacement direction 
o( a conveyor (5) and preferably two spunbonded web plants whereof the dies have opposite inclinaiiuns. said conveyor whereon 
iiiamenis are depi)sited from the diets) in the form of a web. a station for compressing the thus fomied ueb into a web compressed 
perpendicular to its plane, optionally a .station ( 10) for calendering the compressed web. followed bv a st:niv>n ( 12) lo ( 14) for con- 
solidatinii by pressurized water jet spray the compressed and ijpiionally calendered web with a jet .spn.x in^j machine comprising a 
metal fabric whereof the wires have a diameter between 0. 10 and 0.3.5 mm and which has more than 40 u n c- per cm and preferably 
10 to 30 wires per cm both in warp direction and in weft dircclion vir with a water jet sprayinu machine mcludini; a sleeve with 
perforations of 50 to 6(X) microns and having 20 to 200 perforations per cm-. 
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Tissu non-tiss e de petite masse volumlQue et ses procede et installation de 
production et ses applications 

La presente. invention se rapporte aux tissus non-tisses et ^ 
leurs precedes et installations de production et a leurs applications. 
5 Pour fabriquer des produits d'hygiene comme les couches bebe, 

les couches d'incontinence adultes, les protections periodiques feminines, il 
est souhaitable de les fabriquer en une matiere ayant une masse volumique 
aussi petite que possible et une resistance a la traction aussi isotrope que 
possible. 

10 Ulnvention y pourvoit par un procede de production d'un non^isse, 

dans lequel on depose des filaments provenant d'une tour spun-bond a filiere 
en une nappe ayant une direction longitudinale sur un convoyeur, on 
comprime la nappe en une nappe comprimee perpendiculairement au plan de' 
la nappe, puis on soumet la nappe comprimee a une consolidation en y^ 

15 projetant des jets d'eau d'un diametre de 50 a 250 microns sous une pression 
de 50 a 500 bar. Suivant I'invention, on depose la nappe sur le convoyeur a 
I'aide d'au moins une tour spun-bond dont le filiere est inclinee d'un angle de 
de 10 ^ 60* et de preference de 20 a 50° par rapport a la direction 
longitudinale et de preference a I'aide d'au moins deux tours spun bond dont 

20 les filieres sent inclinees de maniere opposee et Ton projette les jets d'eau, 
avec interposition de la nappe, soit sur un tissu metallique dont les fils ont un 
diametre compris entre 0,10 mm et 0,35 mm et qui ont au plus 40 fils par 
centimetre dans le sens chame et 40 fils par centimetre dans le sens trame, 
soit sur un manchon microperfore dont les dimensions des perforations sont 

25 comprises entre 50 et 600 microns et de preference entre 150 et 500 microns 
et qui a un nombre de perforations au cm2 compris entre 50 et 200. 

De preference, les fils ont un diametre compris entre 0,18 et 
0,30 mm et la toile a un nombre de fils par centimetre tant dans le 
sens chaine qu'en sens trame de 15 a 30. 

30 Dans ces conditions, on obtient par le procede suivant Tinvention 

un tissu non-tisse en filaments ayant une masse volumique inferieure ^ 
0.10 g/cm^ et notamment comprise entre 0,09 g/cm^ et 0,03 g/cm^ et mieux 
encore comprise entre 0,07 et 0,03 g/cm3 et un rapport de la resistance 
maximum a la traction dans le sens machine a la resistance maximum a la 
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traction dans le sens travers inferleur a 1.5 et meme inferieur a 1 3 voire 
inferieur d 1.1. Un tissu non-tiss6 suivant I'invention reunit ainsi I'isotropie des 
propnet6s d une masse volumique tres petite qui rend ce tissu non-tiss§ 
incomparable pour la fabrication de couches beb6. solt en voile de 
recouvrement en contact avec la peau du beb6. soit en garniture textile 
ext6neure pour donner un aspect textile. Les non-tiss6s suivant I'invention 
peuvent etre aussi utilises en voile de recouvrement pour les prodults 
d'hygiene feminine, en voile de couverture de culture pour I'agriculture en 
media filtrant pour la filtration d'air ou de gaz ou de iiquide, en supports 
d'enduction et en prodults d'essuyage. Le non-tiss6 suivant I'invention a une 
medleure Vitesse d'acqulsition et une plus grande vltesse de repartition qui le 
rend particulierement utile pour les couches de bebes. En outre. I'aureole de 
diffusion du Iiquide sur le non-tisse suivant I'invention est sensiblement 
circulaire ce qui augmente encore la surface utile d'acquisition et d'absorbtion- 
du Iiquide. En filtration, on a constate une plus grande capacite de retention^ 
instantan^e au point qu'une seule couche du non-tisse sur I'invention equivaut 
^ des m§dia filtrants constitues de 4 couches suivant la technique anterieure. 
En outre, la dur6e de vie du filtre est prolong6e. 

Pour le voile de recouvrement d'une couche beb6 on pr6f6re que le titre solt 
compris entre le 1 et 3 dtex et le grammage comprls entre 12 et 20 g/m2. Pour 
la couche de repartition d'une couche de b6b§ ou d'hygiene feminine on 
prefere que le titre soit compris entre 3 et 8 dtex et notamment compris entre 
3 et 7 le grammage compris entre 30 et 50 g/m2 et 7 dtex. la couche de 
repartition jouant aussi le role d'une couche d'acquisition. Pour les couches 
assurant I'etancheite sur les bords, le long des cuisses (leg cuff), on prefere 
un titre compris entre 1 et 3 dtex et un grammage de 15 a 30 g/m2. Dans 
I'usage en agriculture comme voile de couverture de cultures, on preferera un 
titre compris entre 2 et 6 dtex et notamment entre 3 et 4 dtex et un grammage 
de 15 a 30 g/m2. II en va de meme pour les voiles de forgage en agriculture. 
30 En filtration, on peut avoir des titres dtex trds differents allant de 1 a 8 dtex 
notamment, avec une preference pour des titres compris entre 4 et 6 dtex et 
un grammage compris entre 30 g/m2 ^ 150 g/m2. Pour des supports 
d'impregnation et d'enduction tels qu'on en utilise par exemple dans la le 
batlment et le genie civil, dans la fabrication du cuir artificiel et synthetique on 
trouve des titres compris entre 1 et 8 dtex. avec une preference pour des titres 
compris entre 2 et 6 dtex. 



25 



35 
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Uinvention s'accommode de filaments non frises, ce qui simplifie 
considerablement le precede de production. Mais, eventuellement !es 
filaments peuvent etre aussi frises, blen que cela ne soit pas pr6fere parce 
5 que cela complique la fabrication. 

Uinvention est particulierement preferee pour des non tisses 
d'un grammage compris entre 12 et 50 g/m2. 

Ces proprietes remarquables peuvent s'expliquer par le fait que, 
par rinclinaison de la tour spun bond, on obtient une nappe dont les filaments 
10 sont mieux entrecroises et qui ainsi est plus apte a resister sans se trouer a la 
pression des jets d'eau et dont les filaments s'enchevetrent mieux par le liage 
hydraulique. 

De preference, le tissu metallique est en acier ou en bronze et a 
une epaisseur comprise entre 0,40 et 0.75 mm. On prefere tout- 

15 particulierement que le tissu metallique ait une armure toile, une armure serg^- 
ou une armure satin. 

Le premier stade du procede suivant Tinvention consiste a 
deposer des filaments en une nappe sur un convoyeur. Les filaments peuvent 
etre notamment en polyolefine, en polyester, en polyamide, en alcool 

20 polyvinylique en metallocene, en acide polylactique ou autres matieres 
plastiques appropriees. Les filaments ont de preference un titre compris entre 
0,9 a lOdtex. 

lis sont issus d'une filiere au sommet de la tour spun-bond et 
descendent ensuite a la verticale jusqu'au convoyeur en passant par un 

25 disposltif qui les refroidit et les etire ou les attenue a la maniere classique si ce 
n'est que, suivant Tinvention, on utilise, de preference, deux tours spun-bond 
dont les filieres sont inclinees, de preference de maniere opposee, d'un angle 
de 10 ^ 60° et de preference de 20 a 50° par rapport a la direction 
longitudinale de la nappe qui est la direction dans laquelle se deplace le 

30 convoyeur et que Ton appelle aussi le sens machine. Les angles d'inclinaison 
des deux filieres peuvent etre differents, I'une d'entre elles pouvant aussi etre 
perpendiculaire a la direction longitudinale de la nappe. 

Le deuxieme stade du procede consiste a comprimer la nappe 
en une nappe comprimee aiors qu'elle se trouve sur le convoyeur. On effectue 

35 cette compression par des moyens mecaniques habituels, notamment en 
faisant passer la nappe dans te pincement compris entre deux cylindres ou en 
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la comprimant entre le convoyeur et un cyllndre. 

Le troisierne stade du precede suivant I'lnventlon consiste k 
consolider la nappe comprimee en y projetant des jets d'eau d'un diam6tre de 
50 a 250 microns sous une pression de 50 a 500 bar. II s'agit d'un llage de la 
nappe par enchev§trement hydraullque qui est classique, sauf que I'on prend 
soln de projeter les jets d'eau a travers un tissu m6tallique dont les fils ont un 
diametre present et dont le nombre de fils au centimetre est present dans le 
sens chame et dans le sens trame ou a travers un manchon microperfor6 tel 
que decrit ci-precedemment. 

Le diametre des jets est de preference compris entre 80 microns 
et 200 microns. Les jets sont en general disposes sur une rangee ou sur 
plusieurs rangees, la disposition sur une rangee etant preferee. La distance 
entre deux jets d'une meme rangee est en general comprise entre 0.3 mm et 
1.4 mm et de preference entre 0,4 mm et 0,6 mm. On peut aussi realiser le- 
traitement de consolidation sur plusieurs tambours suecessifs equipes chacurh^ 
d'un ou de plusieurs injecteurs hydrauliques. notamment lorsque la vitesse de 
production est trfes grande en etant par exemple de 800 m a la minute. A ces 
vitesses. I'utllisation de gouttieres de r6cup§ration des rebonds des jets d'eau 
fixes sur les injecteurs est particull^rement utile. En general, les vitesses sont 
comprises entre 20 m/min. et 1000 m/min. on peut notamment combiner un 
tambour a tissu et un cylindre tambour a manchon microperforee. 

Le tissu metallique que I'on denomme ext6rieur peut §tre monte 
directement sur un tambour rotatif support, mais ii peut etre aussi monte sur 
un tissu metallique grossier dit tissu interieur constitue de fils de diametre au 
moins egal ^ 0,5 mm et qui sert de tissu de drainage. Le tissu metallique 
interieur est ainsi intercaie entre le tambour rotatif et le tissu metallique 
ext§rieur en etant de preference en contact avec ceux-ci. Le tambour est 
constitue d'un cylindre creux fixe ^ la peripherie duquel sont menagees des 
fentes en regard des injecteurs. fentes qui sont destinees a I'evacuation de 
I'eau. Le tambour fixe eomporte S sa peripherie un tambour rotatif constitue 
d'un support rigide et permeable. Le tambour a un diametre compris entre 
300 mm et 1000 mm et de preference compris entre 500 mm et 900 mm. Les 
fentes d'extraction de I'eau en regard des injecteurs ont de preference une 
iargeur comprise entre 5 et 50 mm et de preference comprise entre 15 et 
40 mm. Le tissu non-tisse en filaments obtenu par le precede suivant 
I'invention a une grande douceur. Mais si I'on accepte de renoncer a cette 
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douceur, on peut encore am6!lorer las deux autres propri6t6s recherch§es, ^ 
savoir la masse volumique petite et le rapport de la resistance dans le sens 
machine S la resistance dans le sens travers proche de I'unit6 en choisissant 
comme tambour un manchon m^tallique perform de trous de dlam^tre compris 
5 entre 50 et 600 microns et de preference entre 1 50 et 500 microns et 
comprenant de 20 S 200 trous par cm^ et de preference de 70 A 
1 50 trous/cm^. 

SI Ton veut de plus augmenter la resistance du tlssu non-tisse 
obtenu, il convient de soumettre la nappe comprim6e d un calandrage avant 

10 de la consolider On effectue ce calandrage dans una calandre habituelle ^ 
une temperature de 100 ^ 250**C et de preference de 130 ^ ITO'C suivant la 
nature du polymere constituant les filaments (par exemple pour des nappes 
de polypropylene, il s'effectue de preference entre 130 et 180** C), avec une 
surface de la nappe qui est fondue de 5 ^ 40 % et de preference de 10 e 30 %. 

15 de la surface totale, les points de fusion pouvant Stre circulaires, ovales,- 
rectanguiaires, en forme de diamant ou autres, 

Le calandrage peut consister e faire passer la nappe de 
filaments tiiermoplastiques entre des rouleaux chauffes. Pour la realisation de 
{•Invention, il est pr6vu d'utiliser de preference une calandre constitu6e d'un 

20 rouleau lisse et d'un rouleau grave. La pression et la temperature appliquees 
par la calandre entraine une fusion par points de la nappe de filaments 
continus. 

La gravure peut etre constituee de points de forme circulaire, 
ovale, carree, rectangulaire voire de losanges. Les points de fusion ^ la 
25 surface de la nappe representent de 2 ^ 40 % de la surface et .de preference 
de10e30%. 

II est aussi possible d'utiliser deux rouleaux graves du type mSle 
femelle qui ont une rotation synciironisee et s'imbriquent Tun dans Tautre. II 
est aussi possible d'utiliser deux rouleaux lisses. 
30 Le calandrage s'effectue e des presslons comprises entre 50 

N/mm et 150 N/mm. 

Les vitesses de calandrage peuvent atteindre plusleurs 
centaines de metres par minute et notamment de 100 e 800 m/min. 

L'indice de resistance exprim6 en newtons par 50 mm par 
35 gramme de non-tisse au m* est particulierenrient bon dans le cas oO Ton 
incorpore dans le precede suivant {'invention {'operation de calandrage. II peut 
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atteindre 2,8 S savoir 1,5 dans le sens marche et 1,3 , dans le sens travers 
alors que le grammage du tissu non-tlss6 est compris entre 12 et 150 g/m* de 
pr6f6rence 12 ^ 100 g/m2 et mieux de 12 S 40 g/m2. On peut atteindre de 
pr6f6rence un indice de resistance d'au moins 3,5 et mieux d'au molns 4.5, 
voire mime d'au moins 5,5. 

A titre de comparaison, un non-tiss6 classique de 20g/m* 
compost de 100 % de polypropylene 1,7 dtex qui a 6te card6 et calandr§ est 
commercialise avec une 6paisseur de 0,16 mm, une resistance ^ la traction 
sens machine de 40 N/50 mm, une resistance ^ la traction sens travers de 
9 N/50 mm soit un rapport de resistance sens marche sur sens travers de 
4.44. De part leurs faibles proprietes m^caniques. il n'est pas possible de 
reduire la masse au metre carre de ces non-tiss6s cardes puis calandres. 
Avec les non-tlsses constltues de filaments continus et conformes ^ 
rinvention, 11 est possible d'obtenir des non-tisses plus epais, plus resistants. 
plus isotropes et de masse au metre can-e molndre. 

Apres le disposltif de consolidation par enchevStrement au 
moyen de jets d'eau sous pression, on extralt I'eau residuelle presente dans le 
non-tisse par des dispositlfs aspirants raccordes d des gen6rateurs de vide, 
puis on seche le non-tlsse par exemple dans un four e air traversant ou avec 
des panneaux infrarouge ou avec des micro-ondes. Le non tisse final obtenu 
a une teneur en eau inferieure S 5 % en poids. 

Apres ou avant s6chage, on peut appllquer un agent tensio-actif 

au non tisse . 

L'invention vise egalement une installation de production de non- 
tisse comprenant au moins un tour spun-bond dont la filiere est inclinee d'un 
angle de 10 e 60" et, de preference, de 20 e 50° par rapport e la direction 
longitudinale et de preference au moins deux tours spun-bond dont les filieres 
sont inclinees de maniere opposee, deposant des filaments en une nappe sur 
un convoyeur, un dispositif de compression de la nappe de maniere e obtenir 
une nappe comprimee perpendiculairement au plan de la nappe 
eventuellement une calandre calandrant la nappe comprimee, puis un 
dispositif de consolidation par jet d'eau de la nappe comprimee 
eventuellement calandree, par projection de jets d'eau d'un diametre de 50 e 
250 microns et sous une pression de 50 d 500 bar, I'installation comprenant 
une machine de projection de jet d'eau d tissu metallique ou e manchon 
perfore telle qu'indiquee pr6c6demment. 
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Les tests de laboratoire de mesure d'6paisseur, de masse volumlque. 
de resistance dans Is sens long et dans le sens travers, sont conduits selon 
les normes ERT de I'EDANA (European Disposables And Nonwovens 
Association), d savoir 

a) 6pals8Qur 

On conditionne l'6chantillon pendant 24 heures et on effectue Tessai ^ 
23°C et ^ une humidit6 relative de 50%. On mesure I'^palsseur du non-tlss6 
en mesurant la distance entre un plateau de r6f6rence sur lequei repose le 
non-tiss6 et un plateau presseur parail^le qui applique une pression precise 
sur la surface soumise ^ Tessai. L'appareil conslste en deux plaques 
horizontales circulaires flx6es ^ un bati. La plaque sup6rieure se d6place 
vertlcalement. Elle a une surface d'environ 2500 mm2. La plaque de 
reference a une surface plane d'un diam^tre plus grand d'au moins 50 mm 
que celui de la plaque supSrieure. 

La pl6ce d'essai a des dimensions de 180 x 80 mm a plus ou molns 5 
mm pour la largeur et la longueur. 11 est pr6vu un dispositif de mesure de la 
distance entre les plaques lorsque celles-cl se sont rapproch^es au point 
d'appiiquer une pression de 0,02 kpa. 

b) Resistance et alloncement dans le sens long et dans le sens 
travers : 

On conditionne un 6chantilIon pendant 24 heures et on effectue Tessai ^ 
23''C et ^ une humidity relative de 50%. On utilise pour le test un 
dynamometre comprenant un jeu de mSchoires fixes et un jeu de mSchoires 
mobiles se d^plagant k une vitesse constante. Les m^choires du 
dynamom§tre ont une largeur utile de 50 mm, Le dynamom^tre est 6quip6 
d'un enreglstreur qui permet de tracer la courbe de la force de traction en 
fonction de Tallongement. On coupe 5 §chantillons de 50 mm plus ou mois 
0,5 mm de largeur et de 250 mm de longueur, ceci dans le sens long et dans 
le sens travers du non tlss6. Les 6chantillons sont testes un par un . ^ une 
Vitesse constante de traction de 100 mm par minute et avec une distance 
initiate entre mflchoires de 200 mm. Le dynamom^tre enreglstre la courbe de 
la force de traction en newtons en fonction de I'allongement dont on 
determine le maximum. 

c) masse au m^tre carr6 : 
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On conditionne un echantillon pendant 24 heures et on effectue 
I'essai d 23° C et ^ une humidity relative de 50%. 

On coupe au molns 3 6chantlllons d'une surface d'au molns 50000 mm2 
avec un appareil de d§coupe appel^ massicot 

Chaque 6chantiIIon est pes6 sur une balance de iaboratoire ayant une 
precision de 0.1% de la masse des 6chantillons pes6s. 
d) masse volumig nfl : 

La masse volumique est calculee d partir de Tepalsseur mesur6e et de la 
masse au mdtre carr^. 
mv = g/(e.1000) 

mv = masse volumique en gramme par centimetre cube 

9 = masse au m§tre carr6 du non-tlss6 

e = 6paisseur du non- tiss6 teste exprim6e en mm 

Au dessin annexd donne uniquement e titre d'exemple : 
la figure 1 est une vue en plan sch6matique partielle. d'une 
installation sulvant I'invention et 

la figure 2 en est une vue en plan complete. 

L'installatlon representee d la figure 1 comprend deux tours 1 2 
spun-bound ayant respectivement une filiere 3. 4 qui deposent sur le brin 5 
superieur d'un tapis 5 sans fin d'un convoyeur 6 passant sur des rouleaux 7 
de renvoi, tendeur et de guldage. une nappe de filaments contlnus qui 
passent ensuite de la gauche vers la droite e la figure 1 sur des rouleaux 8 et 
9 de compactage avant d'aller e une calandre 10 constltuee de deux rouleaux 
puis, par I'intermediaire d'un convoyeur 1 1 . sur une machine de projection de 
jets d'eau. La machine comprend un tambour 12 fixe interieur sur lequel est 
enfiie soit un cylindre 13 creux en tissu metalllque dont les fils ont un diametre 
de 0.25 mm et qui a 22 fils/cm en sens chaTne et 22 fils/cm en sens trame. 
manchon microperfore dont les dimensions des perforations sont de 200 
microns et qui a un nombre de perforations au cm^ de 100. Le tissu metallique 
a une epaisseur de 0,50 mm et une armure satin. La nappe passe sur le tissu 
13 metallique et revolt des jets d'eau d'un diametre de 100 microns sous une 
pression de 300 bar par des injecteurs 14. 

On voit e la figure 2 que I'axe longitudinal Y. Y' de la filiere 3 et 
I'axe longitudinal Z.Z' de la filiere 4 sont Inclines respectivement d'un angle a 
et b par rapport e I'axe X.X' qui correspond e la direction de la marche. mais 
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en sens inverse. A la suite de la machine de projection de jets, it est prevu, ^ 
la figure 2, un convoyeur 15 de d^shumidification, un four 16 de s6chage et 
un disposltif 1 7 d'enroulement. 

Exemoles 

Tous les exemples 1^10 sont realises avec un non-tiss6 spun- 
bond de 20 g/m' produit sur une installation PERFOBOND commercialism par 
la soci6t§ Rieter Perfojet compost de filaments de polypropylene de 1 ,7 dtex. 
Ce non-tisse a la partlcularit6 d'avolr un rapport de resistance sens marche 
sur sens transversal inferieur d 1.5. ce qui est particulidrement avantageux 
dans de nombreuses applications. Le non-tisse a une epaisseur de 0.15 mm, 
une resistance en sens marche de 39.8 N/50 mm et une resistance en sens 
travers de 32,1 N/50 mm. II presente une masse volumique de 0,133 g/cm^. 

Apres calandrage ^ chaud. le non-tisse est traite par jets d'eau ■ 
sur une machine JET LACE commerclallsee par la societe Rieter Perfojet, qui ^ 
est composee d'un tambour cylindrique creux d la peripherie duquel tournent 
differentes chemises ou cylindres. C'est d la surface de ces cylindres rotatifs 
que les filaments sont traites par jets d'eau. Un injecteur hydraulique est 
instalie ^ la peripherie du tambour et les jets qu'il delivre sont diriges vers le 
cylindre. 

Uinjection hydraulique delivre des jets de 120 microns de 
diametre et les jets sont espaces les uns des autres d'un entre axe de 
0,6 mm. Une depression de -800 mbar est appliquee ^ I'interieur du tambour 
cylindrique creux par un generateur de vide. 

Tous les essais sont realises S une Vitesse lineaire de 
200 m/min. Tous les echantlllons sont preseches sur un convoyeur muni de 
fentes aispirantes puis seches dans un four ^ air traversant d une temperature 
de lOO'C avant d'etre enrouies. 

Exemole 1 fcomparatif) : 

Le tambour est 6qulpe d'un cylindre C1 constitue d'une t6le 
perforee en acier inoxydable recouverte d'un tissu en bronze constitue de flls 
de 0,63 mm de diametre en sens chafne et de fifs de 0,51 mm en sens trame. 
II comporte 9,5 fils par cm en chaTne et 8,5 flls par cm en trame. 

L'injecteur est alimente avec une pression de 100 bar. Le non- 
tisse presente un gain d'6paisseur mals sa surface est perforee de nombreux 
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trous de 0.4 d 0.5 mm» de surface. Son toucher est plus doux que le non-tissd 
sans traltement mais les perforations le rendent Inutllisable. 

Exennple ^ : 

Le tambour est dquipe d'un cyllndre C2 constltud d'une tdle 
perforce en acfer inoxydable recouverte d'un tissu m6talllque en acler 
mo^dable constitu6 de fiis de 0.1 1 mm de dlam^tre en sens chaTne et de fils 
de 0.14 mm en sens trame. II comporte 39 flls par cm en chafne et 36 flls par 
cm en trame, '"^ 

L'indice de resistance I ^ 39.8 -^32.1 ^ 3.35 alors que. sans 

20 

traltement, II est de 3,59. 

L'Injecteur est ailments ^ une pression de 170 bar. Le non-tisse 
pr^sente un gain d'6palsseur et son toucher est plus doux que le non-tiss6- 
15 initial. II est exempt de d^fauts et de perforations. 

I « 3.3 

Exemple 3 r 

L'exemple 2 est r6pet6 avec une pression de 230 bar Le non- 
20 tisse pr^sente un gain d'epalsseur et son toucher est plus doux que le non- 
tiss6 Initial (c'est-^-dlre de l'exemple 1) et que celul de l'exemple 2. II est 
exempt de defauts et de perforations. 



30 



1 = 3,16 

25 Example 4 : 

L'exemple 3 est r6p6t6 avec une pression de 300 bar. Le non- 
tiss6 pr6sente un gain d'^paisseur et son toucher est plus doux que ie non- 
tiss6 initial et que celul de l'exemple 3. II est exempt de defauts et de 
perforations. 

I = 2,87 

Examples (pref^re) r 

Le tambour est 6quipe d'un cyllndre C3 constitu6 d'une t6le 
perforce en acler inoxydable recouverte d'un tissu bronze constltu4 de fils de 
0,22 mm de dlam^tre en sens chatrie et de flls de 0,23 mm en sens trame II 
comporte 25 flls par cm en chaTne et 20 flls par cm en trame. 



35 



wo 21)04/03808 1 




PCT/FR2003/00294I 



L'Injecteur est aliments ^ une pression de 170 bar. Le non-tisse 
pr§sente un gain d'^paisseur et son toucher est plus doux que le non-tlss6 de 
I'exemple 1 et plus doux que les non-tlss6s des exemples 2, 3 et 4. II est 
exempt de d6fauts et de perforations. 

I » 3,42 

Exemole 6 : (pr6fere) 

L'exemple 5 est rep6t6 avec une pression de 230 bar. Le non- 
tisse presente un gain d'6paisseur et son toucher est plus doux que le non- 
tiss6 de l'exemple 1 et que celui de I'exemple 5. II est exempt de d6fauts et de 
perforations. 

I = 3,39 

Exemole 7 : (pr6fere) 

L'exemple 6 est r6p§t6 avec une pression de 300 bar, Le non- 
tiss§ presente un gain d'^paisseur et son toucher est plus doux que le non- 
tiss6 de I'exemple 1 et que celui de i'exemple 6. II est exempt de d^fauts et de 
perforations. 

1 = 3 

Exemole 8 : 

Le tambour est 6quip6 d'un cylindre C4 constitu6 d'une t6le 
perforee cylindrique rigide recouverte d'un manchon en nickel de 0,35 mm 
d'§palsseur perform de trous de 250 ^ 350 microns de diamdtre et comportant 
100 trous par cm*, les trous 6tant distrlbu6s de manidre al6atoire. 

L'Injecteur est aliments d une pression de 170 bar. Le non-tiss6 
pr6sente un gain d'6paisseur et son toucher est plus doux que le non-tlss6 

initial. II est exempt de dSfauts et de perforations. 

I = 3,55 

Exemole 9 : 

L'exemple 8 est repetd avec une pression de 230 bar. Le non- 
tlss6 presente un gain d'6paisseur et son toucher est plus doux que le non- 
tiss6 de l'exemple 1 et que celui de I'exemple 8. II est exempt de defauts et 



wo 2004/038081 




PCT/FR2<M)3/«02941 



de perforations. 



) 



I ' 3.61 

Exsmpla 1p ' 

' ^'^^^'"P'® 8 est r6p6t6 avec une pression de 300 bar. Le non- 

nrl? ^ T/""^ ''"'^""^'^ " ^-"^P* ^^f-ts et de 
perforations. II est n6anmolns moJns doux que le non-tlss6 de I'exemple 7. 

tableau sulvant" ™ ^ ^ ^^^^"^^ 

On voit ^ ce tableau que I'on obtient des gains en 6paisseur de 
pr^s de 50 % ^ plus de 100 % tout en ayant des masses volumlques tr^s- 
mf^neures ^ celles du non tlss6 de I'exemple 1 et pour des rapports de-^ 
resistance dans le sens marche ^ la resistance dans le sens travers 
sensiblement equivalent. 

Example ; 

On soumet un non tisse conforme i I'lnventlon de 140 g/m2 
constitue de filaments de polypropylene de 1.5 dtex ^ un test de filtration de 
particules de chlorure de sodium d'un diametre de 0.26 microns en 
suspension dans de I'air. L'apparell est du type TSI CERTITEST 8130 le debit 
d air au travers de I'echantillon est de 103 l/min. On obtient une efficacite de 
f7 /o et une perte de charge de 420 10"' bar 

Sur le m§me appareil et dans les m§mes conditions on teste un 
produit utilise habltuellement comme medium de filtration de 170 g/m2 
constitu6 de 4 couches de non tisse. spun-bond. melt blown, fibre 
polypropylene et fibre calandree polypropylene. L'efficacite est de 74 % et la 
perte de charge est de 540 10'^ bar. 

Le non tIsse sulvant {'Invention a une mellieure efficacite une 
molndre perte de charge, tout en ayant une masse surfaclque Inf6rleure Le 
non tisse suivant I'invention qui a ete utilise a une resistance dans le sens 
marche de 330 N/50 mm et une resistance dans le sens travers de 300N/50 
mm. soit un rapport entre les deux de 1.1. Son 6palsseur est de 1.9 mm et sa 
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masse volumlque de 0,074 g/cm3, 

I =4,5 



5 



Exemple 


Epaisseur 


Gain en 


Masse 


Resistance 






L/ouceur 




mm 


enaifisetjr 


\/oli mini lA 


cone 

Sons 


S6ns 


resistance 








% 


g/cm' 


marche MD 
N/50 mm 


travers CD 
N/50 mm 






Sans 


0.15 




0.133 


39,8 


32.1 






traitement 
















1 


0,23 


53.3 


0.087 


37,0 


30,1 


4.8 




2 


0,22 


46.7 


0,091 


36.3 


29,7 


5.9 


-+ 


3 


0,26 


73,3 


0.077 


35.1 


28.2 


8.6 


'++ 


4 


0,29 


93,3 


0,069 


29.7 


23.8 


18,4 


+++ 


5 


0,24 


60,0 


0.083 


38,0 


30.3 


3.6 


+++ 


6 


0,28' 


86,7 


0.071 


37.5 


30.4 


4,0 


++++ 


7 


0.32 


113,3 


0.063 


33,2 


26,8 


11.9 


+++++ 


8 


0,26 


73,3 


0,077 


39,1 


32,0 


0.8 


+ 


9 


0.29 


93.3 


0.069 


39,3 


30,8 


2.8 


++ 


. 10 


0,32 


113,3 


0,083 


35,0 


29,2 


7.7 


++ 



La douceur est testae par un panel. La douceur la meilleure est not6e +++++, 
la moins bonne. 
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REVENDICATinMfi 

1 . Tissu n6n-tiss6 en filaments ayant un rapport de la resistance 
dans le sens machine d ia resistance dans le sens travers InMrieur ^ 1 5 de 
preference inf§rieur e 1 .3 et mieux encore Inf6rleur i 1 .1 . caracterise par une 
masse volumlque inf§rleure d 0,10 g/cm' et de preference comprise entre 
0.09 et 0,03 g/cm , et mIeux encore comprise entre 0.07 et 0.03 g/cm3. 

2. Tissu non-tisse suivant la revendlcation 1, dont ies filaments 
ont un titre compris entre 0.9 et 10 dtex. 

3. Tlssu non-tisse suivant la revendlcation 1 ou 2, caracterise en 
ce qu'il a un Indice de resistance e fa traction dans le sens machine d'au 
moms 1.5 et dans le sens travers d'au moins 1.3 newton par 50 mm par 
gramme de non-tisse au m^ et II a un grammage compris entre 12 et 1 50 g/m» 
et de preference compris entre 12 et 50 g/m2 et mieux encore entre 12 et 30 
g/m2. 

4. Precede de production d'un non-tisse, dans lequel on depose 
des filaments provenant d'une tour spun-bond ^ filldre en une nappe ayant 
une direction longitudinale sur un convoyeur. on comprime la nappe en une 
nappe comprim6e perpendiculairement au plan de la nappe, puis on soumet 
la nappe comprimee ^ une consolidation en y projetant des jets d'eau d'un 
diametre de 50 e 250 microns sous une pression de 50 e 500 bar. caracterise 
en ce que 

- on depose la nappe sur le convoyeur e ('aide d'au moins une 
tour spun-bond dont la filiere est incllnee par rapport a la direction 
longitudinale, et de preference d'au moins deux tours spunbond dont ies deux 
fiHeres sont inclinees. de preference de maniere opposes, par rapport ^ ia 
direction longitudinale. d'un angle de 10 d 60». et de preference, de 20 a 50» 
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- ©n pFQjette les jets d'eau, aoit avee intappesition d© la nappe, sur un 
tissu metalllque dont las fils ont un diametre compris entre 0,10 mm et 
0.35 mm et de preference entre 0,18 mm et 0,30 mm, et qui a au plus 40 flis 
par cm et de preference de 15 a SOflls par cm en sens chaTne et au plus 
40 flls par cm et de preference de 15 S 30 fils par cm en sens trame. soit, 
avec interposition de la nappe, sur un manchon microperfore dont les 
dimensions des perforations sont comprises entre 50 et 600 microns et de 
preference entre 150 et 500 microns et qui a un nombre de perforations au 
cm^ eompris ©ntre 50 et 200. 

5. Proc6de suivant la revendlcatlon 4, caract6rise en c© qua le 
tissu metalllque a une epaisseur comprise ©ntre 0.40 et 0,75 mm. 

8. Precede suivant la revendlcatlon 4 ou 5, caract6rise en ce. 
que le tissu metalllque a une armure toile, serge ou satin. 

7. Installation de production d© non-tlsse, caracterisee en ce 
qu'elle comprend une tour (1) spun-bond dont la filiere (3) est incllnee d'un 
angle de 10 S 60" et. de preference, de 20 ^ 50' par rapport d la direction de 
deplacement d'un convoyeur (5) et, de preference, deux tours spun-bond dont 
les filieres sont inclinees. de preference d© maniere oppose©, convoyeur sur 
lequel elle(s) depose(nt) des filaments en un© napp©, un post© d© 
compression d© la napp© ainsi forme© ©n un© napp© comprime© 
perpendiculairement d son plan, ev©ntuell©m©nt un post© (10) d© calandrag© 
de la nappe comprimee, puis un poste (12 e 14) de consolidation par 
projection de jets d'eau sous presslon de la nappe comprim6e et 
©ventuellement calandree ^ I'aide d'une machine de projection de jets d'©au 
comprenant un tissu metalllque dont les fils ont une diametre compris entre 
0,10 mm et 0,35 mm et qui a plus de 40 fils par cm et de preference de 15 e 
30 fils par cm tant en sens chaTne qu'en sens trame.ou ^ I'aide d'une machine 
de projection de jets d'eau ^ manchon ayant des perforations de 50 S 600 
microns et ayant de 20 e 200 perforations au cm*; 

8. Filtre, caracterise en ce qu'll comprend un non tisse suivant 
I'un© qu©lconqu© des revendications 1 a 3. 
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§. Preduit d'hygidne. earact6pl8e en ea qu'll eomprend un non 
tisse suivant I'une queleonque des revendlcatlons 1 i 3 d'un grammaae 
compris entre 12 Gt 50 g/cm^ 
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